This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the apphcant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



V- 



:. !s. V .. 



i.a_::-..i»Jj-- 



.j» ^e»ii.. ' ^ 



©BUNDESREPUBUK DEUTSCHLANO 
DEUTSCHES PATENTAMT 



® Gebrauchsmuster u i 



(11 ) 


Pol lennuoiaer 


G ao 10 333.5 




HdMpt k lasse 


B?3C 5/20 


(2?1 


Antpeldetaij . 


3C. 08.89 




Etntragunt^sta^ 


12.10.89 


C47 J 


<'ek^nntfllac^un9 
im Patentblatt 


^3.11.89 



(54) pezeichnunc des Hegenstandes 

uerk^euQ 2ur spanabhebenden Bearbeitung von aus 

Hetail bestehenden Werkstucken 
(71) Na«e und Uohnsit/ des Inhabers 

Scheer, Ingo Werner» 6634 Uallerfangen* DF 
(74) U^mt und wohr^sltz des Vertreters 

Viett O.t D-Spl.-Ing.f Pai.-Aow.f 6606 GerSMeiler 



3.62 



<0E B910333U 1 J_> 



Scheer 50S9 

•••• •• •• •• 



• •••• • 

• • mm 



BESCHREIBUNG 

Werkzeug zur spanebhebenden Bearbeitung von 
aus Metall bestehenden Werks'tucksn 



Die Erfindung betriffi: sin Werkzeug zur spanabhebend-.-n 
Bearbeitur.c vnn aus Hc^tall bestehenden Werkstucken, mit 
einsm oder mehreren c.- Umfang sogeordrje'ten dreh* jnd 
wendbaren Schneideinso <;zen • 

Das erf ir;rdungsgeniaBe Wsikif-iv; ist insbesondere fur die 
i^-earbeitung von Ventilsitzf lachen bei Verbrennungsmotoren 
geeignet . 

Im Laufe der Zeit geht bei Hotoren wertvolle Kraft durch 
Oberflachenkorrosion, schadliche Ablagerungen und 
VerschleiB an Ventilen und deren Dichtflachen verloren. 
Nur ein Motor mit einwandfrei arbeitenden Ventilen 
entfaltet seine voile Kraft. Bei einer Motoruberholung 
mussen Ventilsitzf lachen mit VerschleiB- und 
Verbrennungserscheinungen bearbeitet werden. 

Aus der DE-PS 672 463 ist ein verstellbarer 

Ventilsitzf raser mit auswechselbaren Frasmessern bekannt, 

wobei die Hesser eine Schwenkbewegung ausfuhren konnen. 

■ 

Durch den groBvolumigen Aufbau des bekannten 
Ventilsitzf rasers und die dabei verwendeten vielen 
Einzelteile ist dieses Werkzeug bei Motorausf iihrungen mit 

enger Bauweise nur bedingt anwendbar. 

Aus der DE-OS 1 602 915 ist eine Vorrichtung zum Drehen 
von Ventilsitzen von Verbrennungekraf tmaschinen bekannt, 
^cbsi ein Kugelgelenk und v^rct^llharR Hasspr vorhanden 
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sind. Bei Verwendung dieser Vorrlchtung sind 
Z6it:auf wendige Einstellarbeiten fur den Jeweiligen 
Ventilsitz erf orderlich . 

In vielen Fallen werden nach wie vor Ventilsitz- 
rraswerkzeuge verwendet, ttia aus eincm Tragerkorper mit 
Fuhrungsdorn und einzelnen auswechselbaren Frasern 
untersch.! adlicher GroBe fur die versch* i^der,en 
Kegeldichtf lachen bestehen. Um einen Ventilsitz 
nachzubesrbeiten , bendtigt man norflialerwei::':^ je einen 
Fraser von 45-' bzw. 30^ und fur das Korrekturf rasen von 
15^ und 75^. Da oftmals Ein- und AuslaBventile 
unterschiedliche Tsllerdurwhmesser haben, sind fur das 
Nachfrasen eines Zylinderkopf es bis zu sechs verschiedene 
Frasereinsatze notwendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Werkzeug 
der eingangs naher bezeichneten Art zu schaffen, das 
insbesondere fur die Bearbeitung von Vent j Isitzf lachen 
bei Verbrennungsmotoren geeignet ist und die aufgezeigten 
Nachteile mit aufwendigen Vorrichtungen oder zahlreichen 
Einzelf rasern vermeidet* 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, daB 
der Oder die Schneideinsatze als. vorwiegnnd kreisf ormige 
Scheibe ausgebi.ldet sind, daf3 die Lange einer 
kreisf drmigen Anlageflache mindestens die Holfte des 
Umfanges des Schnjeideinsatzes ausmacht , daB auf der 
Vorder- und Ruckseite Je zwei Schneidkanten und daB ein 
Spannelement vorgesehen sind. 

Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist 
vorgesehen» daB die Schneidkc^nten ungleich lang 
ausgebildet sind. 

GemaB der Erfindung kann auch vorijesehen sein, daB die 
S^.hneidkanten gleich lang ausgebildet sind. 
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Erf indungsgemaB kann auch vorgesehen sein, daB zur 
Aufnahme das Spannelementes in dem Schneideinsatz eirie 
zylindrisch ausgebildete Bohrung vorgesehen ir.t. 

GemaO der Erfindung kann auch vorgesehen sein, daO zur 
Aufnahme des Spannelementes in dem Schneideinsatz eine 
konisch ausgebildete Bohrung vorgesehen ist. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, daO eine 
Schneidkante gerade und die nndere Schneidkante konvex 
verlauf end ausgebildet ist. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, daC eine 
Schneidkante gerade und die andere Schneidkante konkav 
verlaufend ausgebildet ist. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen im 
wesentlichen darin, daO ein verhaltsnismaQig einfaches 
Werkzeug fur die verschiedensten Aufgaben zur Verfugung 
stehl;, insbesondere aber fiir die Bearbeitung von 
Ventilsitzf lachen von Verbrennungsmotoren , das bei 
vielseitiger AnWendbarkeit trotzdem kos tengunstig 
herzustellen ist. Es ist einfach zu handhaben und auch 
fur den robusten Werkstattbetrieb geeignet. 

Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden naher 
beschrieben. 

Es zsigt 

Fig. 1 schematisch ein Ventil in einem Ventilsitz mit 

den bei einer Notoruberholung zu bearbeitenden 
konischen Flachen, 
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Fig. 2 



Fig . 3 

Fig 4 
und 

Fig. 5 



Fig. 6 
und 

Fig. 7 



Fig. 8, 

Fig. 9, 

Fig. 10 
und 

Fig. 11 



Fig. 12 



Fig. 13 



Fig. 14 



Fig. 15 
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ein Werkzeug gemaO der Erfindung* eingesetzt in 
einen Motorblock, 

die Ansicht A aus Fig. 2, 



einen Ausschnitt aius Fig. 2 in zwei Ansichten 
mit dam erf indungsgemaOen Schnoideinsa t z , 



den Einsatz eines erf indungsgemaDen Werkzeugs 
bei unterschied lichen Bohrungsdurchmes sern , 



verschiedene Arbeitsstellungen unter Verwendung 
des erf indungsgeina&en Schneideinsatzes , 

das Winkeleinstellen des erf indungsgemaOen 
Schneideinsatzes im Werkzeug mit Hilfe einer 
Lehre, 

eine Werkzeugkombination unter Verwendung eines 
erf indungsgemaQen Schneideinsatzes beim Bohren, 

die Anwendung des neuen Schneideinsatzes beim 
Frasen von ebenen Flachen und 

den Einsatz des neuen Schneideinsatzes bei der 
Endenbearbeitung von Rundteilen oder beim 
Endlosdrehen von Langprodukten . 
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In Fig. 1 ist ein Ventil 21 dargestellt. im Ventilsitz 22 
angeordnet. Die wesentlichen zu bearbeitenden Flachen 
sind mit 23, 24 und 25 bezeichnet. Die diesen Flachen 
zugeordneten Winkel sind B = IS"*, C = 45*' und D = 75**. 

Fig. 2 zeigt ein Werkzeug zura Bearbeiten von 
Ven tilsitzf lachen bei Verbrennungsmotoren . An dem 
Werkzeug i sind in diesem Ausf iihrungsbeispiel drei 
Schneideinsatze 2 befestigt, wie Fig. 3 znigt. Die 
Schneideinsatze 2 konnen beispielsweise mit einer 
Spannschraube 3 an dem Werkzeug 1 befestigt sein. Mit 
einern Mitnehmer 4 kann das Werkzeug 1 von Hand gedreht 
Oder aber (nicht dargestellt) maschinell angetrieben 
warden. Die Fuhrung der Mittellage des Werkzeugs 1 
erfolgt mit dem Mitteldorn 5, der mit Hilfe einer 
Schraube 6 in dem Werkzeug 1 befestigt ist. Dieser 
Mitteldorn 5 ist auswechselbar und kann den Verhaltnissen 
bei den jeweiligen Motorbldcken angepaOt werden. Die 
Schneideinsatze 2 konnen an dem Werkzeug 1 auch auf 
andere Weise befestigt sein: Durch Kleben, Loten oder 
auch mit einer Klemropratze. 

Der Schneideinsatz 2, der vergroQert in zwei Ansichten in 
den Fig. 4 und 5 dargestellt ist, hat als wesentliches 
Merkmal, das er als vorwiegend kreisfdrmige Scheibe 
ausgebildet ist. Die Lange der kreisf ormigen Anlageflache 
9 (Fig. 2, Fig. 5) macht roindestens die Halfte des 
Umfanges des Schneideinsatzes 2 aus. Auf der Vorder- und 
Ruckseite 26 und 27 des Schneideinsatzes 2 sind je zwei 
Schneidkanten 7 und 8 vorhanden. An dem Werkzeug 1 kann 
der Schneideinsatz 2 mit Hilfe einer Spannschraube 3 
beispielsweise befestigt sein. Zu diesem Zweck kann in 
dem Schneideinsatz 2 eine zylindrisch oder konisch 
ausgebildete Bohrung 20 vorgesehen sein. 
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Die Schneidkanten 7 und 8 des Schneideinsat zes 2 sind in 
den darges tel Iten Ausf uhrungsbeispielen ungleich lanq 
ausgebildet. Oiese Ausbildung hat insbesondere fur das 
Ventilsit 2f rasiirti groQe Vorteile, well auf einfache Weise 
eine Anpnssung des Werkzeugs an die vorschiedehen zn 
frasenden Winkel vorgenommen werden kann. bs 1st 
alierdings ouch denkbar, die Schneidkanten 7 und 8 gleich 
lang auszubilden. 

Fur bestimmte Zwecke kann es angebracht sein, die 
Schneidkante 7 gerade und die andere S ::hneidkan te 8 
konvex oder konkav verlaufend auszubilden (nicht 
dargestbl I t) • 

In den Fig. 6 und 7 ist gezeigt, wie bei kleinerem 
Ourchmesser Omin und bei grdiSerem Ourchmesser Omax mit 
dem Werkzeug 1 gerabeitet werden kann: Die Schneidkante 7 
ist je nach Ourchmesser unterschiedlich im Einsatz, wobei 
gegebenenf ails der Schneideinsatz 2 in dem Werkzeug 1 
gewendet werden mui> (wie Fig. 7). 

In den Fig. 8 bis 11 sind verschiedene Arbeitsstellungen 
(Winkel) des Schneideinsat zes 2 fur die meist 
vorkoromenden Kegelf lachenf ormen bei einer kompletten 
Ventilsitz-Bearbeitung dargestellt. Da:^ Lxnstellen des 
Schneideinsa1:zes 2 in die gewtinschte Arbeitsstell ung 
erfolgl; durch Losen der Spannschraube 3 und Drehen des 
Schneideinsatzes 2. Wie Fig. 12 zeigt, dient dabei eine 
Einstellehre 10 zum Justieren des Schneideinsatzes 2 in 
dem Werkzeug 1. Dabei liegt die Langsseite 11 der 
Einstellehre 10 an dem Mittcldorn 5 an. Eine andere Seite 
der Einstellehre 10 wird an eine der Schneidkanten 7 oder 
8 drrqelegt. 
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Danach wird der Schneideinsatz 2 mit der 

Spannschraube 3 wieder an den Werkzeug 1 befestigt:. - Die 
Einstellehre 10 ist, wie Fig. 12 zeigt, mit den meist 
vorkonmenden Kegelwinkeln ausgestattet . Es lassen sich 
naturlich auch ZwischengroBen einstellen. 

Ein anderes Anwendungsbeispiel fur den erf indungsgemaBen 
Schneideinsatz 2 zeigt eine Werkzeugkombination. 12, wobex 
der Schneideinsatz 2 mit einem Bohrer 13 
zusammenarbeitet . 

Fig. 14 zeigt die Anwendung des neuen Schneideinsatzes 2 
mit einem anderen Werkzeug 14 zum Fra^en von ebenen 
Flachen 15, so z.B. fur das Planfrasen von Motor- 
Zylinderkopf en. Hierbei ist die Schneidkante 7 die 

Hauptschneide fur die Zerspanungsarbeit und die 
Schneidkante 8 die Nebenschneide fur die Glattbearbeitung 
an dem Werkstuck 16. 

Fig. 15 zeigt den Einsatz des erf indungsgemaBen 
Schneideinsatzes 2, bei der Endenbearbeitung von 
Rundteilen Oder auch beim Endlosdrehen yon Langprodukten 
17. Auch hier hat die Schneidkante 7 die 

Zerspanungsarbeit zu leisten, wohrend die Schneidkante 8 
Fuhrungs- und Glattouf gaben an dem Werkstuck 17 
ubernimmt. 
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1. Werkzeug zur spanabhebenden Bearbeitung von aus Retail 
bestehenden Werkstuckent mit einem oder mehreren am 
Uffif ang angeordneten dreh- und wendbaren 
Schneideinsatzen , dadurch gekennzeichnet , dsQ der oder 
die Schneideinsatze (2) ale vorwiegend kreisf ormige 
Scheibe auagebildet sind, daO die Lange einer 
kreisf ormigen Anlagefl^che (9) mindestens die Halfte 
do8 Umfanges des Schneideinsatzes (2) ausmac^t, daB 
auf der Vorder- und Ruckseite (26, 27) je zwei 
Schneidkanten (7, 8) und daD ein Spannelement (3) 
vorgesehen sind. 



2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzoichnet , daQ 

die Schneidkanten (7, 8) ungleich lang auagebildet 
Bind . 

3. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet;, del) 
die Schneidkanten (7, 8) gleich lang ausgebildet sind. 
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4. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . daO 
zur A.ufnahroe des SpsnnelsRantes (3) in den, 
Schneldeinsatz (2) eine zylindrisch ausgebildete 
Bohrung (20) vorgesehen ist. 

5. Werkzeug nach Anspruch 1, d?tiurch gekennzeichnet , daB 
zur Aufnahme des Spannelementes (3) in dem 

Srhneld&*io:kV;i tT (2) eine konisch ausgebildete Bohrung 
(20) vcr!?esehen ist. 

6* Werkzeug nach Anspruch 5. 2 Oder 3, dadurch 

gckennzeictine^V daB eine Schneidkante (7) gerade und 
die andere Schneidkante (8) konvex verlaufend 
ausgobildet ist. 

7. Werkzeug nach Anspruch 1, 2, Oder 3, dadurch 

gekennzexchnet , daB eine Schneidkante (7) gerade und 
die andere Schneidkante (8) konkav verlaufend 
ausgebildet ist. 
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